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materiole espanso ed un rivestimehto intemo (5) di comfort per I'utente. 
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"Casco di protezione e relatlvo metodo di realizzazione" 
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Inventore: CATTANEO, Roberto. 
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la presente Invenzione rigucrda un casco di protezione. in particolare 
ad uso sportivo per cannpl qucii ad esempio il nnotociclismo. lo sci, il 
ciclismo, pattinagglo su roller-ball, ed altri sport, del tipo comprendente 
10 una calotta esterna in materiale sintetico rigido. un rivestlmento intemo 
di comfort per I'utente ed un guscio ammortlzzatore. costituito 
generalmente da una calotta in materiale espanso, interposto tra 
calotta esterna e rivestimento intemo. 

E tecnica nota reallzzare caschi ad uso motociclistico comprendenti una 
15 pluroiita di strati sovrapposti di materiale differente, ciascuno del quail 
svolge una specifica funzione. In particolare, nel casclii di moderna 
concezione. e solitamente previsto I'impiego di una calotta esterna in 
materiale sintetico rigido, con la funzione di impedire I'Intrusione di 
eventuali corpi estranei, al cul. Interne viene fissato un guscio 
ammortizzatore, realizzato in un materiale espanso, preposto ad 
assorbire I'energia di un eventuale urto. Infine, e presente un rivestimento 
di comfort per I'utente, vincolato interna'mente al guscio 
ammortizzatore, che ha la funzione di rendere comodo I'appoggio del 
casco sulla testa di chi lo indossa. 
25 II rivestimento interno. che non necessariamente si estende per I'intera 
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superficie del .guscio ammortizzatore. e generalmente in una schiunna (o 
espanso) di un materiale sintetico e/o velluto di cotone e pud essere 
fissato inamovlbilmente dl guscio amnnortizzatore mediante collanti o 
resine oppure dmovibilmente con telal dl aggancio preventivannente 

5 vincolati al* guscio ammortizzatore in espanso, mediante incollaggio o 
Incastro. e quindi pol cuciti al rivestimento di comfort. II fissaggio di tale 
rivestimento di comfort o di tqli telai di aggancio al guscio 
ammortizzatore, data la eterogeneitd superficial e la scarsa 
compattezza dei materiali sintetici espansi, non e sempre di agevole 

10 esecuzione. 

Inoltre, nel case di rivestimenti Interni amovibili, la sostanziale difficoltd di 
vincolare a! guscio in materiale espanso del mezzi di aggancio 
temporanei, quail strisce di Velcro®, o bottoni a pressione, o lacci, per il 
rivestimento interno di comfort, rende complesso e costoso realizzare 
15 tale possiblle amovibilitd. 

^ altresi costoso e complesso coprire tutta la superficie interna del guscio 
ammortizzatore In espanso, e cid comporta inoltre risultati esteticamente 
poco gradevoli. 

Un altro inconveniente, nel case di comfort interno amovibile, e' che la 
20 superficie interna del guscio ammortizzatore in espanso e' difficilmente 
iavabile in quanto superficialmente delicata e molto porosa. 
Per quanto riguarda invece i caschi con interni non amovibili, data 
I'adesione In modo solidale del rivestimento interno al guscio 
ammortizzatore, e pressochi§ imposslbile ottenere un efficlente flusso di 
25 aerazione tra la testa di chi indossa il casco e I'ambiente circostante, di 
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modo che, anche se canali o fori dl aerazione sono previsti nel guscio 
ammortizzatore e nella -calotta esterna, ii flusso d'arid interne al casco 6 
fortemente ostacolato da tale rivestinnento dl comfort, 
yno scope delld presente invenzlone redlizzdre un casco protettlvo. In 
5 partlcolare adatto al motociclisnno, o alio scl, o al cicllsmo, all'uso con 
roller-ball o pattlnl, e a varie discipline in cul lo sportlvo si trovi senza 
protezione ad alta velocita, che non present! i problemi sopra 
occennati. 

Un altro scopo della presente Invenzione § quelle dl fornire un casco 
10 protettlvo del tipo comprendente un calotta esterna rigida, un guscio 
annmortizzatore ed un rivestlmento Interno dl comfort. In cul quest' ultimo 
possa essere facilmente rimosso e sostituito. 

E un ulteriore scopo della presente invenzione quello di provvedere un 
casco protettlvo dotato di una superficie interna per i'aggancio del 
15 rivestlmento di comfort che funga altresi quale supporto per una 
eventuale decorazione. 

Ancora uno scopo della presente invenzione 6 quello dl reallzzare un 
casco protettlvo dotato di appendlcl. ad esempio con funzione 
aerodinamica o di protezione dell'utente, che sia di semplice 
20 assemblaggio. 

La presente invenzione riguarda altresi un metodo per la realizzazione di 
un casco che soddisfi gli scopi sopra definiti. 

QuestI ed altri scopi sono raggiunti dal casco protettlvo secondo la 
prima rivendicazione indipendente e le successive rivendicazioni 
25 dipendenti e dal metodo secondo la quindicesima rivendicazione 
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indipendente e le seguenti rivendicazioni da essa dipendenti. j fe^' I 

casco di protezione secondo la presente invenidone comprende u 



calotta esterna. rigida a cui e vincolato Internamente un . guscio 
ammortizzatore In materiale espanso ed un rivestimento interne di 
5 comfort per I'utente, nonch^ almeno una calotta Intermedia In un 
materiale non espanso Interposta tra I'lnterno del guscio ammortizzatore 
e il rivestimento Interno di comfort. 
^ L'apposizione di una calotta intermedia in materiale non espanso 

vincolata al guscio ammortizzatore e preposta a svolgere la funzione di 
10 Interfaccia trd quesfultimo e 11 rivestimento Intemo di comfort, ha lo 
scopo di consentire un ogevole fissagglo. eventualmente amovlbile, del 
rivestimento di comfort e permettere nel contempo di sagomare e/o 
decorare facilmente I'lnterno dello stesso casco. 

Secondo un aspetto preferito delta presente invenzione, la calotta 
15 intermedia e realizzota in un materiale termoformablle scelto tra PET, 
PETG, polistirene (pollstirolo - EPS) e PC ed 6 dotato di mezzi per 
Tagganclo temporaneo del rivestimento interno dl comfort, quail feritole 
^ dl aggancio, Velcro® o bottoni a scatto. Ci6 consente la sempllce 

sostltuzione di tale rivestimento di comfort e I'impiego di eventuali 
20 superfici a vista dl tale calotta intermedia quali supporto per una 
eventuale decorazione. La decorazione. secondo un aspetto peculiare 
della presente invenzione, puo essere appllcata sulla calotta intermedia 
medlante etichette adeslve o essere stampata direttamente sulla stessa 
calotta Intermedia, ad esempio tramlte tecnictie dl stampa serigrafica. 
25 In partlcolare, 6 posslblle eseguire la decorazione della calotta 
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intermedia quando questa, ancora alio stato di lastra piana, deve 
essere successivamente termoformata per raccoppiamento con il 
guscio ammortlzzatore e con il rivestimento di comfort. 
Secondo un altro cspetto delld presents invenzione, la calotto. 

5 intermedia 6 sagomota in modo da presentare canali e/o fori di 
aerazione intemi al casco e pu6 estendersi al di fuori del volume 
delimitato dalla calotta esterna, in modo tale da definire una 
appendice ctie pu6 avere funzione aerodinamica, o coadiuvare e 
migliorare notevolmente i flussi di aerazione interni al casco ed altresl 

10 costituire una ulteriore proteaone per I'utente. 

Verrd ora descritta, a titolo solamente esemplificativo e non limitativo, 
una forma di realizzazione preferita delta presente invenzione, con 
I'ausilio delle figure allegote, in cui: 

\a figura 1 e una vista in sezione parziale di un casco protettivo 

15 secondo la presente Invenaone; 

la figura 2 d una vista parziale dal basso del cdsco di figura 1 ; e 
la figura 3 6 uno schema a. blocctii di un metodo per la 
produzione del casco secondo un aspetto della presente invenzione. 
Con riferimento alle figure 1 e 2, II casco 1 secondo la presente 

20 invenzione comprende una calotta esterna 2 in materiale termoplastico 
rigido o in fibre composite (ad esempio Kevlar o fibre aromidiche o fibre 
di vetro), a cui ^ vincolato intemamente un guscio ammortlzzatore 3, 
preposto ad assorbire I'energia cinetica di un evehtuale urto, ed un 
rivestimento interno. o imbottitura, 5 di comfort, che ha lo scopo di 

25 rendere comodo per I'utente I'impiego del casco 1 . 
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II gusclo ammortizzatore 3, secondo tecnica nota, e in un materiale 
sintetico espanso, quale ad esempio polistlrene (pollstirolo - EPS), mentre 
II rivestimento Interne 5 puo essere In una schluma dl materiale plastico, 
o essere reallzzato in velluto dl cotone o in qualslasi altro materiale 
5 morbldo che renda agevole I'utilizzp del casco 1. La calotta esterna 2, 
Che ha Iq scope dl Impedire I'intrusione dl oggetti esterni al casco 1, e 
normalmente realizzoto in PETG (polietllentereftolato glicole) , PC 
(policarbonato) o fibra dl vetro . 

II casco 1 comprende altresl, secondo la presente invenzlone, una 
10 calotta intermedia 4, In materiale non espanso, Interposta tra il guscio 
ammortizzatore 3 e II rivestimento dl comfort 5, per fungere da 
Interfoccla tra questi due element! del casco 1 . 

Tale calotta Intermedia 4, che non necessariamente si estende per tutta 
la superficie interna del guscio 3 e che pu6 essere variomente 
15 conformata e tagliata, ha lo scopo di favorire il flssoggio, eyentualmente 
temporaneo. del rivestimento 5 all'Interno del casco 1, ed anche quelle 
di costituire un supporto per I'eventuale realizzazlone dl una particolare 
sagomo Interna al casco 1 e/o per la decorazlone interna dello stesso 



Infatti, la presenza della calotta intermedia 4 costituita da un materiale 
non espanso, quale ad esempio PET. PETG, polistirolo o PC, consente al 
produttore di disporre di un supporto ottimale per fissare sullo superficie 
interna della stessa calotta Intermedia 4, e conseguentemente sullo 
regione esterna del rivestimento 5, del mezzi dl aggancle 6 per lo stesso 
rivestimento 5. In particolare, la calotta Intermedia 4 permette I'utilizzo di 



casco 1 . 
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mezzi 6 di aggancio temporaneo, quali ad esempio feritoie di aggancio 
^ realizzate nella stessa calotta intermedia 4, Velcro®, gonci, bottoni a 
pressione automotici (clip), o iocci e onelli, che si rivelc partlcoiormente. 
vontoggloso nei coso in cui si intenda rendere sostituibile il rivestimento 
5 intemo 5 di comfort. * 

Inoltfe, la eventuale rigidita e facilitd di modellozione della calotta 
intermedia 4, nel caso di realizzazione di quest'ultima in PET o PETG o 
I polistirene o PC o oltro materiale plastico termoformabile, consente di 

sagomore facilmente e/o decorare la superficie interna della stessa 
10 calotta 4. 

La calotta intermedia 4 pu6 assolvere alia medesima funzione anche nel 
caso in cui questa sia realizzata In tessuto o finta pelle ed altresl, nel caso 
In cui si intenda contenere lo spessore del casco 1 , quondo questa viene 
prodotto con uno spessore estremamente limitato, al limite in una forma 
15 pellicolare. 

In forme di realizzazione particolari della calotta 4, § possibile 
alternativamente o congiuntamente Implegare materiali fonoassorbenti 
^ o con elevate capacita di assorblmento dell'energia cinetica dl un urto 

o material! composltl multl-strato, al fine di conferire caratteristictie 
20 tecnictie peculiari a tale calotta intermedia 4. 

In figure 2. e rappresentato,. in und vista porziale in pianta dal basso, un 
casco 1 dotato di und calotta Intermedia 4 e di un rivestimento inferno 5 
di comfort che si estende solo parzialmente entro la superficie interna 
della calotta 4. 

25 . Secondo un aspetto particolare della presente invenzione, quest'ultima. 
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convenientemente realizzata in un materiale plastico termoformabile, 
presenta {si veda anclie figura 1) dei canali 7, 7a, 7b e/o dei fori 
passanti (indicati come circoli disposti lungo 1 canqli 7a, 7b) che, 
congiungendo I 'area, interna alia calottd intermedia 4 con Id caldtta 
esterna 2 e I'ambiente circostante, hanno lo scopo di aumentare 
I'aeraaone all'interno del cascp 1. 

In una. forma di realizzazlone non mostrata, la superficie interna della 
calotta 4 pu6 essere eventualmente decorata per dare allMnterno del 
casco 1 un desiderato aspetto estetico. Inoitre, la calotta intermedia 4 
puo essere conformata in modo da estendersi al di fuori della regione 
delimitata dalla calotta esterna 2, per fungere da eventuale appendice 
aerodinamica o da elemento convogliatore per i flussi d'aria interni, o 
da ulteriore elemento di protezlone per I'utente. 

Con riferimento alia figura 3, viene ora descritto un metodo di 
realizzczione di un casco 1 secondo un aspetto peculiare della presente 
invenzione, 

Nella sua forma piO generate, il casco 1 secondo la presente invenzione 
e reali22ato mediante le fas! di: 

- realizzare. In un materiale non espanso, una calotta intermedia 
4 (fase 101); 

- realizzare (fase 102) la calotta esterna 2 e il guscio 
ammortizzatore 3 in materiale espanso, secondo tecnica nota, 
nonche un rivestimento inferno 5 di comfort per Tutente; 

- fissare {fase 105) la calotta Intermedia 4 alia superficie interna 
del guscio ammortizzatore 3; e 
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- vincolare il rivestimento interne 5 alia superficie interna della 
calotta intermedia 4 (fase 106). 
Si osservi che, m'entre la realizzazione delld cdlotta estema 2, del guscio 
3 e del rivestimento 5 avviene secondo techica nota, ii fissaggio delta 
5 calotta Intermedia 4 al guscio ammortlzzatore 3, second© un dspetto 
pecullare delta presente invenzione, puo awenire mediante Incollcggio 
(fase 105 dl figura 3) o con mezzi dl fissaggio meccanici, ma puo altresi 
essere realizzato mediante cdstampaggio (o stampaggio "in-mould" - 
sinterizzazione) del guscio in espanso 3 sulla calotta intermedia 4.. 

10 Secondo quest'ultima teenica, dopo aver realizzato la calotta 
Intermedia 4, ad esempio In PBTG o PET o pollstirene o PC, i granuli dl 
materiale da espandere per realizzare il guscio ammortlzzatore, ad 
esempio poiistirene, vengono trattenuti in un'apposita matrice al dl 
sopra delta calotta 4 e quindl, mediante compressione ed un apposito 

15 trattamento termico, vengono fatti espandere per realizzare il guscio 
ommortizzatore 3 saldamente vincolato alia calotta 4. A questo punto. 
I'Insieme costituito dalla calotta. 4 e dal guscio 3 viene fissato, ad 
esempio ad Incastro o mediante incollaggio, sulla superficie interna 
delta calotta estema 2. 

20 Nella partlcotare forma di esecuzlone del metodo secondo I'invenzione 
riportata in figure 3, il casco 1 secondo la presente invenzione e 
prodotto mediante la successione delle seguenti fasi: 
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- realizzazione (fase 101) delta calotta esterna 2 e del guscio 
ammortlzzatore 3 In materiale espanso; 

- eventuate decorazione (fase 104) delta superficie Interna delta 
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calotta intermedia 4, per far assumere allMnterno dello stesso 
calotte 4 un desiderate aspetto estetico. In questa forma di 
esecuzione del metodo secondo la presente invena'one, la 
decorazione (ad esempio mediante stampa) pu6 essere 
effettuata in piano sulla lastra (ad esempio in PET. PETG, 
polistirene (polistirolo) o PC) ctie, dopo la termoformqtura (fase 
1 02) , costltuird la cdlotta intermedia 4; 

realizzazione, (fase 102) ad esempio per termoformatura delia 
suddetta lastra ad esempio in PET, PETG, polistirene (polistirolo) 
o PC, della calotta intermedia 4 e successive taglio per 
I'accoppiamento con il guscio ammortizzatore 3 e con il 
rivestimento di comfort 5. Durante la fase di termoformatura 
della calotta intermedia 4 6 possiblle realizzare fori e canali 7, 
7a, 7b di aerazione interna per il casco; 

apposizione e/o realizzazione (fase 103) di opportuni mezzi 6 di 
aggancio sulla superficie interna della calotta 4, ad esempio 
costituiti da feritoie di aggancio, bottoni automatici, strisce di 
Velcro®, o clip; 

incollaggio, o altra tecnica di fissaggio permanehte, (fase 105) 
della calotta intermedia 4 sulla superficie interna del guscio 
ammortizzatore 3; 

realizzazione del rivestimento di comfort 5 dotato di mezzi di 
aggancio corrispondenti ai mezzi di aggancio 6 realizzati sulla 
calotta 4 (fase 106); 

aggancio (fase 107) del rivestimento di comfort 5 alia calotta 4. 
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Secondo altre soluzioni tecniche non illustrate, ma compress nell'ambito 
di tutela della presente invenzlone, il fissaggio (fose 105) della calotta 
intermedia 4 alio superficie Interna del guscio ammortizzctore 3 in 
niateriale espanso, pu6 altresi essere redllzzato mediahte nastro adesivo, 
nastro bi-adesivo o tramlte agganci di tipo meccdnico, oltre alia sopra 
citato tecnica di co-stampagglo. 

Inoltre, I mezzi dl aggancio 6, come gi6 descritto con riferimento ajle 
figure 1 e 2, possono essere di tipo temporaneo, quali 
vantaggiosqmente delle strisce di Velcro® incollate sulla superficie 
interna della calotta intermedia 4 e su regioni esteme del rivestimento di 
comfort 5, oppure delle feritole realizzate sulla calotta intermedia 4 con 
llngue di aggancio a scatto o ad incastro su regioni esteme del 
rivestimento dl comfort 5, oppure con bottoni automatici o clips fissati 
sulla calotta intermedia 4 e sul rivestimento di comfort 5. 
La fase di decorazione 104 della calotta interna 4, inoltre, puo essere 
eseguita anche dopo la termoformatura delta stessa calotta 4, ad 
esempio mediante stampa o incollaggio di adesivi. Cosi come la 
modellazlone di canali e fori di aerazione pud awenire, secondo altre 
forme di esecuzione del metodo secondo la presente invenzione. In un 
qualsiasi momento della fase dl realizzazione della calotta intermedia 4. 
La decora2aone 104 della calotta interna 4 puo inoltre essere realizzata, 
nel caso di calotta in materiaie trasparente, sulla superficie piu esterna 
della stessa colottq 4, ovvero quella. a contatto con II guscio 
ammortizzatore 3 oppure, come sopra accennato, direttamente sulla 
superficie interna a contatto con H rivestimento di comfort 5. 
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Da quanto sopra riportato, risultano evidenti i vantaggi del casco 1 
secondo la presents invenzlone, ovvero, grczle alia presenza della 
calotta intermedia 4 in materiale non espanso. la facilita di ancoragglo 
del rivestinnento di connfort 5 allMntemo del casco 1, I'eventuale facile 
modeilazlone, dd.esempio nnedlante canqli e fori per consentire una 
efficace aerqzlone, e/o decorazione della superficie interna dello stesso 
casco 1, e la possibilltd di agganciare in modo solo temporaneo il 
rivestlmento di connfort 5, per consentime Id sostituzlone, alia calotta 
intermedia 4, nonch^ I'Implego della calotta 4 quale utile appendice " 
aerodinamica, o di ausilio per I'aerazione interna del casco, o quale 
ulteriore elemento di sicurezza per I'utente. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Casco di protezione (1) del tipo comprendente una calotta 
esterna rigida (2) a eui e vincolato intemamente un guscio 
ommortizzatore (3) In materiale espanso ed un rivestimehto intemo 
(5) dl comfort per I'utente, caratterizzqto dal fatto di comprendere 
almeno una calotta intermedia (4) In materiale non espanso 
Interposta tra. i'lnterno di detto guscio ommortizzatore e detto 
rivestimento interho dl comfort. 

2. Casco secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
detta almeno una calotta intermedia comprende mezzi (6) per 
I'aggancio di detto rivestimento interno. 

3. Casco secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che 
detti mezzi per I'aggancio sono del tipo temporaneo. per 
vincolore amovibilmente detto rivestimento interno. 

4. Casco secondo la rivendicazione 3, in cui detti mezzi per 
I'aggancio sono sceltl tra feritoie di aggancio,Velcro®, bottoni a 
pressione, lacci e anelli, ganci. 

5. Casco secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detta almeno. una calotta intermedia 
e reolizzata in modo da comprendere un materiale 
termoformablle. 

6. Casco secondo la rivendicazione 5, caratterizzato dal fatto che 
detta calotta Intermedia e in un materiale scelto tra PET 
{polletilentereftalato), PETG {polietilentereftalato glicole), 
polistlrene o PC (policarbonato)-. 
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7. Casco secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 4, 
caratterizzato dal fatto che detta calotta intermedia e reqiizzata 
in tessutd. : . . 

8. Casco secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, 
5 caratterizzato dal fatto che detta cqlotta internnedia e realizzqta 

in un materiale fonodssorbente. . 

9. Casco secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 5, 
caratterizzato dal fatto che detta ainneno una calotta intermedia 
e reaiizzata in un materiale ad elevato assorbimento di energia 

10 cinetica. 

10. Casco secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detta calotta intermedia e sagomata 
per presentare canali di ventilozione e/o fori di comunicazlone tra 
detto rivestimento interne e detto guscio ammortizzatore. 

15 11. Casco secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedents 
caratterizzato dal fatto che la superficie interna di detta calotta 
intermedia e un supporto per una decorazione. 

12. Casco secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedent!, 
caratterizzato dal fatto che detta calotta intermedia sporge 

20 aU'esterno di detta calotta esterna, per costituire delle appendici 

di detto casco. 

13. Calotta secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedent!, in 
cui detto guscio ammortizzatore e in polistirene espanso e 
caratterizzato dal fatto che detto guscio e co-stampato su detta 

25 calotta intermedia. 
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14. Calotta secondo una- quqisiasi delle rivendlca23onl precedent!, 
caratterizzato dal fatto che detta calotta intermedia d in forrria 
pellicolare. 

15. Metodo per il fissaggio di un rivestimento interne (5) di comfort per 
5 I'utente all'intemo'di un guscio ammbrtizzqtore (3) in materiale 

espanso di un casco di protezione (1), il metodo comprendendo 
. le fasi di: 

g. realizzare una calotta intermedia (4) in un materiale non 
espanso; 

10 b. fissare detta calotta intermedia alia superficie interna di 

detto guscio ammortizzatore; 
G. vincolare detto rivestimento interno di comfort alia 
superficie interna della calotta intermedia. 

16. Metodo secondo la rivendicazione 15, comprendente la fase di 
15 dotare detta superficie interna della calotta intermedia con mezzi 

(6) di aggancio temporaneo per detto rivestimento interno di 
comfort, prima di detta fase di vincolare il rivestimento interno. 

17. Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 15 o 16Jn cui 
detta calotta intermedia e In un materiale termoformabile, 

20 comprendente la fase di sagomare con canali e/o fori, e/o 

decorare detta calotta intermedia prima di detta fase di fissare 
detta calotta intermedia al guscio ammortizzatore. 
IS.Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 15 a 17, 
caratterizzato dal fatto che la detta fase di fissare la calotta 

25 intermedia al guscio ammortizzatore comprende la fase di co- 
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TAVOLA I 
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Figura 3 



TAVOLA II 



Realizzazione 
calotta esterna e 
guscio 
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Realizzazione 
calotta intermedia 
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Apposizione di 
mezzi di aggancio 
sulla calotta 
intermedia 
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Incollaggio della 
calotta intermedia 
sul guscio 
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Realizzazione 
rivestimento di 
comfort con mezzi 
di aggancio 
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Aggancio del 
rivestimento alia 
calotta intemiedia 
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Decorazione della 
calotta intermedia 
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